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PrGfungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren zur Herstellung einer nahtlosen Druckform fur den rotativen Hochdruck 

(S) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
nahtlosen Druckform fur den rotativen Hochdruck, insbeson- 
dere Hexodruck, wobei auf einen Trager nVrt einer zyhndri- 
schen Mantelflache eine Elastomerschicht aufgebracht wird, 
die nach Aushartung gravierbar ist 
Das Verfahren gemafc Anmeldung ist dadurch gekennzetch- 
net, daS zur Bildung der Bastomerschicht ein karthartendes 
Siliconpolymer oder Siliconf luorporyrner verwendet wird. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung ^^^^^ erfindtmgsgemaB 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung du*h .^^^r^S^d^dt 
einer nahtiosen Druckform fflr den rotattven Hoch- ^^^S^^sBcoapdt^o^ 

^^^^^^ wsss^^^ 

schicht aufgebracht wird, die nach Aushartung gravier- oder Siliconfluorpolymer fur die Er- 

bar is - L • ^ w ™ fnr Hochdruck bildet die zeugung einer Elastomerschicht einer nahtiosen Druck- 

Bei einer Druckform fur den HocnarucK Duaei oic « 5 5 totiven Hochdruck geeignet ist, obwohl 

auBereObernacbeder graven Elastome^cht die „ ten ^^^^ emhlg.AuH^ng be- 

farbabertragende Ober^J^s^dj; ^£^!i^m»mU^ toalle gestellten An- 

den an die Elastomerschicht undihre OberflMie s vieuai kalthartenden Elastomer- 

tige Anforderungen gesteUt, z. B. muB sie ^ tohe Lo f °2^| e n n ™ bar ware . Der we sendiche Vorteil 

slmittelbestandigkeit, ein gutes Farbubertragungsver- ™f *"J^ en Verfahrens Iiegt demnach dar- 
haltenundememognchste^^ 15 d ' s ^ m ^Z™^mg™ hohen Temperaturen 

weisen. Weiterhin soli die Elastomerschicht ein germges u% art [ ™ ™ * ta Dadurch ent{allen 

Quellen unter der Einwirkung der ^^^f^f"^"^^ lo^etenSSgen als auch alle temperaturbe- 

f arben aufweisen sowie schnell und einf ach von der sowow b . d Auswah i der Materia- 

Druckfarbe gereinigt werder t konnen. Bishei •konnen ^^^f^Mrganzlich neue Materia- 

nahdose Bastomerschichten, die siunthche vorgenannte a, hen fur ^en l rager, ^so g 

Mforderungenausreichendgute^^^^ ^^jjj aSgSossen waren. Hier sind 

Vulkanisation von Bastomerompom* i bei hoher aesen ( ™«J w ^ fc 8 zu nennen> ^ wege „ ihrerim 

Temperatur auf temperaturstanuen iragern ncr6 «— Verdeich zu Metallen geringen Warmebestandigkeit 
werden. , u„K».n T>m ,* auf diesem Gebiet der Druckfonnherstellung nicht ein- 
Die fur die Vulkanisation f*f*^™»*Tto*- 25 SS warea- Die Verwendung von Kunststoffen an- 

peratureh, in der Praxis S^MetaUen fur den Trager liefert erhebliche 

Vorhaltung entsprechender Einnchtungen fur die Her- ™J^jSL^ was d en Transport und die 

steUungderDruckfomerfo^ g e j£^X^mckfZeS^ wesentMi erleichtert 

re groBe Druckformen, deren Lange b« zu mehrere g^ D ^ eibt aber auch bei dem erFindungsgema- 
MeTerundderenUmfangb.setwa2mbetragenkann, 30 g^S^MogUchkeit bestehen, metallische 

sehr aufwendige Heizeinnchtungen erfordem. AuBer- Ben V™^2«fg ^ Elast omerschicht aus dem 

dem fallen bei der Herstellung entsprechend hohe Ener- ^ verwenoen, siliconfluorpolymer 

giekostenfurdieErzeugungder benddgtenW = an. ^g^fS^TO^^ Km«tetoff als Tuch auf 

DaauchderTrager.aufdendeEtetomersctachtauJge- sowohl Uuf «nem^rager Aushartung fur 

bracht wird, den fiir die VukamsaUon erforderhchen 35 ^^raus ^ hender Ha ltbarkeit haf- 

Temperaturen schadlos standhalten muB, 1st die Maten- den urucKDemeD vouig *u> 

alauswahl hinsichtlich des Tragers ^hebhch emge- tet d ^ si]icon p olyme r oder Siliconfluor- 

schrankt, namlich auf ausreichend temperaturstabile „ J?^^^ e ^ s ™ ttel ^ kose n,kaltreagierenden 

Stofie-DamitkommeninderPr^ P^ompon^^^^^ Durch die ge- 

lische Trager in Frage, wahrend Tragei -aus Kunststoff, 40 atd es Materials wird eine einf a- 

*«^W^*«%£*?^iSZ SHSSSS^wSirfda. Aufbringens, auf die 

gen waren, kaum emgesetzt werden konnen. U*"gB» Mant^KlSehe des Tragers erreicht Gleichzeitig wird 

hochwertige glasfaserverstarkte Kimst^ffe su^ m der ^gf^ 1 3SJSgierenden Zweikompo- 

Lage, den bei ^^SSSS^SSSSc £S 45 SnlatenXeine kurze AuThartezeit bewirkt »» 

Temperaturen uber die erforderUcne ^toauer «uau 4 s Produktivitat des Verfahrens erlaubt und ge- 

zuhalten. Aus glasfaserverstarkten Kunststoffen l^sen erne hohe ^SSiSn fur die Druckform ermoglicht 

sich so zwar hohlzylmdrische Trager tosfg**^** WeherSn SteSorzugt vorgesehen, daB die zwei 

die Elastomerschicht aufvulkamsierbar irt, jedoch ibtobt ^^^^3^^^ ode r Siliconfluorpo- 

derNachteu.daBdiemogUcheDickenMondCTTra- ^ m ^ n m nt ^SrLc^Zweikomponenten-Do- 

ger sehr begrenzt ist Es konnen deshalb nurgermge 50 ^.^^ge vemrbeitet und bn Rotations- 

Rapordangenbereiche bei hohlzyb^dnschen DrucWor^ s '^ Bv ^hrenlSe S Mantelflache des Tragers aufge- 

men mit einem bestimmten ^^^f^f Sn Sen. Das Betreiben der Dosier- und Misch- 

bestimmten festen KernwalzenauBendurchmesser ab- gossen w ^ erdruckanlage macht ^ ^ge tech- 

eingangs genannten Art zu schaffen, das <iieauge uhr- emen ^ en g^|^ kostengiinstige AusfOhrung 

ten Nachteile vermeidet und mit dem die HersteUung damrt e ^^ p ^ outioM gf eBverfahren fur das 

einer nahtiosen Druckform fur den rotauven Hoch- ^^^^^^^^T^eristd.s- 

aS^a^KSSM so SndersvoneUhaftweileskeuierleiGieBformen 

der fur den Trager verwendeten Matf^Jen nteht em- mi siIiconfluorp olymere sowie fur 

gescbrankt ist Weiterlun soD das Verfahren fur die Her- . ^^Qt g ee ignete Dosier- und Mischanla- 

steUung von hohlzylindrischen Druckformen verwend- J^^*J3%gSf z . R a us dem europaischen 

barsehlbeidenenmitemembestin^tenKemw^^^ V***™ g \SSu ^ der europaischen Patent- 

auBendurcluflesseremgroBerRapordangenbere^h^^^ 65 ^^r-Oj ib^un ^ ^ ^ 

gedeckt werden kann. Gleichzeitig muB die ^Etetomer- S^Jf^^^er ^ au f die HersteUung von 

^2n^4 e ^a^ V a^S|t Sc^msbesondere Deckel- und Gehausedich- 
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SSKSfS S ikende eastomerschicht ge- und insbesondere kostengunstig transporUcrbar ist 

S?25S iedoch S die Forderungen zu einem 5 wird bevorzugt als Trager erne hohlzylmdnsche Hulse 

a t ^^^^^Z^^SmatOiz& ausKunststoffverwendetDieVerwendungvonhohlzy- 

S^SSS^S.SrFffiSn zum Stand lindrischen Hulsen als Trager fur Druckformen nsi .an 

S^T^n&^aStlSSienundVerfahrenauch sich bereits bekannt, aber bisher nur art dem Gebiet 

m von Skformen geeignet sein von Tiefdruckformen oder von Kkscheehulsen nut ge- 

SnSenS^ to bogenenundaufgeklebtenlOkcheeplatten. 

SrStSunTvon Dichtungen als auch auf dem Ge- Sofern als Trager erne hohJzyhndnsche Kunststoff- 

EtdrHSSgvonDrulkfonnenbisheralsausge- hulse verwendet wird, wird diese bevorzup t em- oder 

Diet aer nersxcuuiig vuu mehrlagig aus elastomeren und/oder duroplastischen 

Unf Sim AufgieBen des die Elastomerschicht bilden- Materialien in Form von Schaumen und/oder VerguB- 

den Material a?f die Mantelflache des Tragers eine 15 massen hergeste.lt Dabei ^»1^|> 

nuMMhttriridmlBiM und reproduzierbare Schicht- durchaus temperaturempfindlich sein, da erne Vulkam- 

dkfat! fflSfS fbJSS vorgesehen, daB das sation fur die Aufbringung der aufieren Elastomer- 

i^i^^S^rS^&bmS^^ beschrei- schicht als druckende Oberflache mcht erforderhch ist 

AufgieBen m ^LiSanees erfolgt Die Insbesondere Materialien in Form von Schaumen besn- 

S^^ZXtaSS^&^ * zenemgenngesRaumgewichtunderlaubendeshalbdie 

dSSSSSS der Trager um seine Langsmittel- HersteUung von Hulsen mit relativ groBen Wandungs- 

acn2 SeS w^d und daB der Trager und die den dicken,olmedaBderenGe^chtu^ud-aghchhochwd. 

MateriSang ausgebSde Vorrichtung oder Anlage in Auf diese Weise kann bei gleichbleibendem Innen- 

fSSSSSI relativ zuemander verscho- durchmesser der Httlse der AuBenumfang der Druck- 

h^w^^^^SefS^iditungen, » form in einem groBen Bereich variieren, wodurch ent- 

dk tosSLstf taSEr und betreibbar sind. Auf- sprechend groBe Raportlingenbereiche abgedeckt wer- 

^dder^SatdesMaterialstranges verlaufen die den konnen. Der Verwender der Druckform muB dann 

SwfJrt^ r£m« dnSDuns ineinander und bU- nur noch eine wesentlich geringere Zahl von Kernwal- 

dT?bEL ESSES, eine rela- zen, auf die die ^*™^™£<>™ 

zeken £S3SSS?es sich als vorteilhaft heraus- Druckform bei gleichzeitig germgem Gewicht ak we- 

S3fdS3SJ5i5«*ktt mit einer Dicke zwi- sentliche Eigenschaf t gefordert w J wd afe Trager 

fchen eSa 1 und 5 mm erzeugt wird. Damit ist die bevorzugt erne hohlzylmdnsche Hulse aus Metall,ms- 
Flastomerschicht vorteilhaft dunn, was einensparsamen 35 besondere Nickel, verwendet 

KSSEE^^ Weiterhin fat auch erne Mischbauweise des Tragers 

Snsskosten fur die Druckform beitragt AuBerdem aus Kunststoff und MetaU moglich. 

2S5S«£ ^icke der Elastomerschicht fur Falls ein geringes Gewicht der Druckform temegro- 

rS Eblnso ist^fiir eine gute Druckqualitat eine exakte Das Gravieren der ausgeharteten Elastomerschicht 
FoSbfsonlre ein^Sr Rundlauf der Druck- erfolgt vorzugsweise mittels Lasergravur wed ^dieses 
* ™ ™™rtwT rim diese Genautekeit zu gewahrlei- 4 s Gravurverfahren besonders schneU und kostengunsag 

Sh£tung g auf eL zv^ische Umfangsform-bear- *£ c ^^^ 

t ™SmSnTOSrsoderSiliconfluorpolymersredu- 50 confluorpolymer hergesteUte Elas omerschicht grund- 
SeTen a Sm ™d Turn die Harte bzwTElastizitat der satzlich mittels Laserstrahlen grayierbar 1st Danut er- 

SiSSuSn zu konnen, ist vorgese- SlS^^iSS^SSSSSZ d^SS 

hen. daB dem SUiconpolymer oder Siliconfluorpolymer Druckform erne weitere Anforderung aus der Praxis, 

im^^S^d^Tiserw^estfJtmTiiar deren Erfullungvorab nicht vorauszusehen war. 
Itoft^^^wSDSvaLtiondesMengenver- ss Zusammenfassend ist f estzusteUen, daB das erfin- 

hSesSheSconpolymer oder Siliconfluorpo- dungsgemaBe Verf anren mit semen Ausgestaltungen 

toeSe^e ^ iSd 1 Fuktoff^der Fullstoffen anderer- die HereteUungemernahdosen Druckform fur den rota- 

S 2e mecSischen und auch chemischen tiven Hochdruck ermoghcht die aUe . m der Praxis ; ge- 

EiSnSender Elastomerschicht in weitenBereichen stellten Anforderungen sehr gut erfuUt wobe. ^das Ver- 
bSwS^erWeisebeeinfluBtwerden. 60 fahren mit geringem techmschen Aufwand undkosten- 

SrFuBstoff wird bevorzugt mindestens ein Mineral- gunstig ausfiihrbar ist und wobei hmsichthch de^ : Mate- 

stoff verwenS^da Mineralsfoffe einerseits kostengun- rialauswahl fur den Trager und dessen g ^ometmcher 

X^d^dt^^hgegenub.rdemSmcon. Gestaltung eine bisher nicht gekannte Freiheit besteht 

polymer oder SiUconfluorpolymer chemisch mert ver- Pa tentanspruche 

^n^^d^i^^^ 1- Verfahren zur Heretellung emer nahtlosen 

»f S ^V?r^enS to ^er&dulgsiemaBen Verfahren Druckform fur den rotativen Hochdruck, insbeson- 
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dere Flexodruck, wobei auf einen Trager mit einer 
zylindrischen Mantelflache eine Elastomerschicht 
aufgebracht wird, die nach Aushartung gravierbar 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB zur Bildung der 
Elastomerschicht ein kalthartendes Siliconpolymer 5 
- oder Siliconfluorpolymer verwendet wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Siliconpolymer oder Siliconfluor- 
polymer in Form eines mittelviskosen, kaltreagie- 
renden Zweikomponentenmaterials eingesetzt 10 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zwei Komponenten des Siliconpo- 
lymers oder Siliconfluorpolymers in einer Nieder- 
druck-Zweikomponenten-Dosier- und -Mischanla- 15 
ge verarbeitet und im RotationsgieBverfahren auf 
die Mantelflache des Tragers aufgegossen werden. 

4 Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das AufgieBen in Form eines erne 
Schraubenlinie beschreibenden raupenformigen 20 
Materialstranges erfolgt 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Elasto- 
merschicht mit einer Dicke zwischen etwa 1 und 
Smmerzeugtwird ^ 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Elasto- 
merschicht nach ihrer Aushartung auf erne zylindn- 
sche Umfangsform bearbeitet, insbesondere ge- 
schliffenwird 30 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB dem Silicon- 
polymer oder Siliconfluorpolymer vor dem Auf- 
bringen auf den Trager mindestens ein Fullstoff 
beigegebenwird 25 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Fullstoff mindestens ein Mineral- 
stoff verwendet wird. 

9 Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Mineralstoff Aluminiumhydroxid 40 
verwendet wird " 
10. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprache, dadurch gekennzeichnet, daB als Trager 
eine hohlzylindrische Hulse aus Kunststoff verwen- 
det wird 45 
11 Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hulse ein- oder mehrlagig aus 
elastomeren und/bder duroplastischen Materialien 
in Form von Schaumen und/oder VerguBmassen 
hergestelltwird 50 
12. Verfahren nach einem der Ansprucne 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Trager eine hohl- 
zylindrische HOlse aus Metail, insbesondere Nickel, 

verwendet wird A 
13 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB als Trager ein For- 
inatzylinder aus Metall verwendet wird 
14. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Gravie- 
ren der ausgeharteten Elastomerschicht mittels La- 60 
sergravur erfolgt 
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